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" UN DISPOSITIVO PARA FUNDIR BARRAS DE 

" ALUMINIO Y METALES ANALOGOS ".

Como es sabido, las propiedades de los me* 

tales fundidos dependen, entre otras cosas, da que se
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haya precedido al ggfpiaalanto hasta la so lidifica­

ción (tiempo de solidificación), más o nejaos rápida* 

mente, dentro de las posibilidades ofrecidas por las 

propiedades básicas (conductibilidad tármica, etc)#, 

del correspondiente metal; y de las circunstancias de 

cada caso (temado, masa de la  pieza, etc*)*

Ahora bien; machos metales ofrecen d ifi -  

cuitadas porque las propiedades requeridas dnicamen- 

te pueden conseguirse con un periodo de solidifica­

ción tan corto como sea posible, y manteniendo muy 

igual en toda la  pieza de fujcidición él breve perio* 

do de solidificación* Al decir esto, 'nos re feri­

mos especialmente a los metales ligeros y a  las alea­

ciones de loe miamos. Gomo ejemplo, er lo sucesi­

vo hablaremos del aluminio.

ios fines tóenteos de aplicación exigen que 

el aluminio, al fundirse, se solidifique con una es­

tructura cristalina lo mas fina poaiblé, y que, dicha 

estructura sea además de finura uniforme en todas sus 

partes. Pero una estructura.Cristalina fina solo pue 

de conseguirae^poron^nusbllálficaclón extraordinaria­

mente rápida* Y además, la medida de'la finura de 

la estructura, depende también en anpéclal medida de 

la  duración de la solidificación, de manera que ésta 

en conjunto debe ser,' no solo extraordinariamente 

corta, sino también, y en alto grado, igual on toda 

la  pieza de fundición, para qué la.finura de la es­

tructura sea también lo suficientemente uniforpe.



Pero con tos Retios actúalos, estos requi­

s itas no se conseguían siempre dé modo satis factoria  

Para demostrarlo, expondremos brevemente e l camino 

que ha tomado la  técnica de le  fundición de bastas 

de aluminio en su esfuerzo par satisfacer mas y atas 

lab exigencias de la  práctica*

Bn e l primer periodo de evolución* seem- 

plearon para fundí? barras de aluminio coquillas sen 

p illa s , este es, de cuatro lados, cerradas'por todas 

partes y abiertas por arriba* lo ro  pronto se reco­

noció que no se debía verter e l  metal sencillamente 

desde arriba en caída, lib re  que llegara, hasta su 

n ive l, sino que se le  debía hacer "llega r  al n ivel 

desde una áltura*10imas:peqneha posible y siempre 

constante, para fa c i l i ta r  'esto , se colocaba oblicua 

mente la ooquilla aún vacia, se hacía bajar e l metal 

líquido por la ' pared in terior inclinada, y luego 

se levantaba gradualmente e l molde correspondiendo 

a la  subida del n ivel del metal. Asíase podía man­

tener pequeho y constante.el trayecto da paso a l.p. 

largo da la...pared hasta e l  n ivel* Pero e l  levan­

tamiento gradual de la .ooqn illa  hacía que e l metal 

ya vertido peiTianeciera en movimiento, y en movimien 

te  tenía que seguir para:poner e l n ive l en la hori­

zontal correspondiendo al pequaho ángulo de bascula- 

'hiéasde la  coqa illa  conseguido en cada caso, y . l l e ­

nar asi gradualmente la  coquilla más y más por to­

das partes con uniformidad!



Ahora bi§pi e l aluminio tiene una conducti­

bilidad térmica relativamente alta, a consecuencia de

la cual ee''enfria ya por sí solo rápidamente si no 

se, evita la  huida '3 calor* Faro que la  estructura 

haa'''flhá-; déhe,. solidificarse lo mis rábidamente po­

sible* ...y. por consiguiente en lo posible no debe po­

nerse obstáculos al desprendimiento de calor, pero 

el metal que fluya* cuando se procede como arriba se 

describe, no debe enfriarse tan rápidamente hasta 

convertirse en liquido denso* pues da lo contrario*; 

pierde el grado de fluidas suficiente para,regular 

el nivel en el plano, horizontal* Por el contrarío 

nd'bayetas: remediouque dejar llegar hasta el nivel el 

aun tan caliento sobro la  temperatura de so li-d i 

fícapidn* que se retrase suficientemente la formación 

da líquido denso para hacer posible la  regulación 

de la naba'sobre el espacio de la  coquilla. por con­

siguiente* es menester alargar artificialmente el 

tiempo de solidificación. Si al hacerlo se retra­

sa la solidificación de toda la  masa hasta que la. 

coquilla, está llena* es en absolhtaii^póái&le lograr 

una estructura cristalina fina, hn cambio, si du<* - 

rante el vaciado y el levantamiento, derla coquilla se;' 

permite la,solidificación de las partea inferiores^ 

y solo permanecen líquidas las partes superiores de 

metal* en tal medida que puedan justamente distribuir­

se para mantener constantemente la herísontahi#&'d ,dal 

nivel tiene lugar un paso gradual de metal ya soli#i-
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fiando po.;.* todos log grados del líquido denso hasta 

la fluidez necesaria, para la  distribución; ,y e l man 

tal se agita oon el continuado movimiento basculan­

te de la ooquilla correspondiendo a la  decreciente 

proporción de su fluidez; en dirección al espacio da. 

la  coqailla que ndn queda p o r ,lle n a r*  Y la conse­

cuencia de. este movimiento in t e r io r  d el metal e-s uña- 

desigualdad especialmente grande en las condiciones 

da solidificación*

- 31 siguiente periodo de evolución fuá qu$,p 

en una da las cuatro paredes de la coquillag en to- 

da su altura se disponía una canal con un ensancha- r

miento en forma de e.ñbudo en él borde superior de la  

pared; y que lle g a b a  h a s t a .e l  fóndorda l a  cám ara-le 

fundición^ abierta en hendedura hasta el miago; -ga­

ta  coquilla ya no h a c ia  bascular^ sino que perma­

necía vertical desde e l  oo.mie.nzo. h a sta  e l  f in a l  de 

l a  fundición^, y a l  metal, v e rtid o  en el.embudo de la  

pared flu ía  por l a  hendedura la t e r a l  del canal de em­

budo h asta e l  n iv e l del mismo a l a  altura que tablera 

en cada caso*

Con esto se conseguía la mejora de que al me 

tal; ana ves que había sido vertido, quedaba en repo- 

so, y por tanto podía solidificarse en reposo* Por 

esta rasÓn ya no era preciso retrasar la edificación* 

SI metal que flu ía  hasta el nivel solo debía mantener­

se líquido hasta que desde la hendedura se había 

distribuido uniformemente por toda la superficie del 

nivel.
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?er,o ala.así tampoco podía lograrse la desea­

da finura y uniformidad de la  estructura; porque la  

longitud del trayecto de paso poy :1a canal da la  pa­

red lateral iba disminuyendo const:ant#mente al ir su­

biendo el nivel; y por tanto la  temperatura del metal* 

al llegar al mismo aumentaba constantemente; de marera 

que la  temperatura de. paso/ aunque el principio pudie­

ra correoponó.er al tiempo de solidificación requerí-; 

lo: iba aument.ando . confórmense lla n c a  mas el molde;- a 

Sn el siguiente período de evolución se con­

siguió evitar el inconveniente 'del acortamiento dal cáú 

mihode puso desde elaembndo de bebedero hasta e l  ni- ; 

vel conforme se: iba llenando, el molde; para lo cual 

ge prescindió por.completo de verter el metal por una 

canal de pared y se hizo la  pared con el embudo de be# 

tedero como p a rte  e s p a c ia l que al fundir ge amovía 

hacia arriba en ol reoto de la coquilla de tal mane­

ra que e l embudo a b ierto  para la salida y  que se mo­

v ía  hacia arriba- en dirección a la  cámara del molde 

permanecía en el borde superior de.dicha parte de 

pared siempre un poco por enóima del nivel $ie subía* 

S in  embargo; el d is p o s it iv o  a s í  trazada re­

saltó en la  práctica temblón desventajoso; por cnan­

to  la pared con la  artesa de bebedero, cuando se mo­

vía hacia arriba al verter e l  metal* ejecutaba este 

movimiento tambián en relación con la  nasa del metal 

ya fundido que estaba dentro de e lla , y que por tan­

to se movía en forma perturbadora.
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conté del cuatpo de pared fi jo , la  chapa, par ser fle ­

xible, se puede s^iiéner curvada en torno de aquella 

alrededor de la  abertura lateral, de ñañara que la 

misma queda adn accesible para dejar paso al neta! 

liquido;

§eta forma de ejecución puede variarse dis- 

poniendo, en veg de la chapa flexible por todos la ­

dos; una estructura plana flexible sólo sobre ejes ho- 

rigontqlea, o sea una chapa con'Varillas colocadas de­

trás y dispuestas horizontalmente. Entonces; en lu­

gar del cuerpo de pared fi jo  de superficie entera^ 

puede disponerse también un cuerpo que no sea de su­

perficie entera^ como un marco, que tínicamente tiene 

por misión apretar las tiras superficiales a lo la r ­

go de los dos bordes laterales de la estructura su­

perfic ia l, de abajo arriba y progresivamente contra 

las superficies de aplicación a los los lados dé la  

abertura de la  coquilla.

< ádemáa, la estructura superficial flex i­

ble sobre ejes horizontales árticamente, puede mon­

tarse sobre rodillos manteniéndola curvada lejos 

de la abertura del molde, mientras la  misma tiene 

adn que estar abierta* ? esta disposición puede 

todavía perfeccionarse realigando con el dispositi­

vo de rodillos al mismo, tiempo el at ir acatamiento y 

presión de la estructura superficial en las superfi­

cies dé la coquilla a los dos lados de la  abertura 

de.--la misma* Finalmente puede conseguirse un Rispo*

- 8 -



^ - Aquí entra ahora el- presenta inventa* .

1-45 ; . - Be-los grados' anteriores que se acatan de des-*

qrib.ir, torna el invento el detalle de qae la  coquilla 

tiene ana abertura lateral que llega desde al borde 

superior al fondo y que se puede cubrir de arriba 

abajo, progresivamente, con el cuerpo de pared especial 

150 mientras se vierte el metal y el metal líquido se ha­

ce pasar por la  abertura lateral basta el nivel el 

borde superior del cuerpo de paredes,. que sube eon el - 

nivel* ' Pata.suprimir el inconveniente descrito de las 

disposiciones anteriores* propone e l  invento tal con- 

1$5 figuración* que la pared de cubierta, mientras tapa

en todo tiempo la  abertura lateral, puede asegurarse 

contra'los movimientos con respecto' a la coquilla, y - 

por tanto con respecto a la  masa yaovértida^enoei . 

mismo*

l6&- Beto es posible, por ejemplo, porque,; par­

tiendo de l a  disposición del periodo anterior, se. 

sujeta ana placa (cinta) metálica lo bastante flex i- 

' * - ble, como'Verdadero-medio de cierre, en/la. parte in ­

ferior de la  coquilla y la pared de cierre f i ja  se 

I 65 mueve a lo largo de la  cara exterior de.la chapa ha- .

nial-arriba, como,en la  ddsp3siciÓr;del per.Íodo,;.,ante '̂ 

rior, de manera, que oprimo la  chapa contra las super­

ficies de costado de la  boquilla a los dos lados de 

.la ;.abortm'*a" lateral* don la  masa; fundida s-

pone ahora en contacto la chapa, en reposo con re la­

ción a la coquilla* Encima del canto superior an^ -

170



sltiyh.en al anal la  estructura superficial sea.una 

cinta sin fia  gaiaAglaab^e radillos por arriba, y per 

abtijo, aü'rentrando consigo, para cubrir progresiva- 

monta la abértnra da la  coquclla o bien ésta apartán­

dola de la cinta que lo rodea o lien la cinta apar­

tándola de la coqail.la* ^
Se conocen ya dispositivos similares al úl­

timamente descritos:pero solo aplicados a instalacio­

nes do fundición de clase completamente distinta des­

de ch punto de vista dé; la construcción y. de In for­

ma de trabajo, asi cono áapdatel punto de vista, de 

los finés a que se aplica el objeto del invento4

El cubrir la  abertura lateral de la coqui­

n a  de abajo arriba progresivamente, y no.de jar con 

e l l o  ningún movimiento a la parte ya cubierta en re­

lación con la  ooquilla so puedo hacer también, seg^h 

el invento, construyendo, en cadh proceso de. fundí-" 

ción a is la d o , la  pared de cubierta de piusas sueltas 

do poca altura, projresaiido de abajo arriba *

C on siste además e l  invento en hacer que el 

metal líq u id o  no bajee .como en e l  d is p o s it iv o  y a :co ­

nocido que últimamente hemos descrito^ desde la y a r - ,  

te de borde superior,, de la  pared, que sube darante/la. 

fun d ición  h asta  el nivel,;sino en disponer a l  e fe c -1  

té  una c a n a l.o  p itó n  de bebedero e sp a c ia l que: va.a '- 

la  cámara de fun d ición  encima d e l bordo su p erior que 

sube de la  pared de cu b ie rta  por l a  abertura la t e r a l  . 

y cuya desembocadura so puedo hacer a altura tan pe-
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quena como se quiera sobre e l nivel; o bien llegando 

al nivel mismo.

De este molo g.@ consigne uno ulterior me­

jora esencial del procedimiento de fundición, 

to; con esta disposición; pueden fundirse barras da 

aluminio de la deseada estructura cristalina fina y 

uniforme en todas sus partes, y por tanto cuerpos de, 

considerables dinenaiones en.su sección horizontal,

'.- o sea que se pueda llenar un no.lde.de dimensiones ipr- 

tgrior.es horizontales del tamaño correspondiente de 

manera que la selidificaeiÓn no solo no se retrase,

sino que hasta se acelere en lo posible, y  para*ello 

240 /d#be reunirse también la condición da qué el metal

líquido fluya t#Sta e l nivel tan reposadamente como 

en el uejorrease posible.,' sin. qué caiga sobre é l ,y '.;.. . 

,,r agite su capa-superior * .

Ebdlh disposición conocida qpe. ya hemos '

24$ citado, el metal liq u id o  vertido en la  a rtesa  en e l

borde superior'le.-la,pared de cubierta ascendente; te** 

,. -. r nia que d is tr ib u ir s e , desde e s ta  pared^ sobre la gran.;

su p erficie  .do',nivel, y  por tanto la  temperatura al

l le g a r  a l  n ivel, (temperatura/do paso) dobla mantener** : ...

adn tan alta, s o b re ,la  tem peratura.de / so lid ific a c ió n , 

que la  medida d s .la  f lu id e z  bastara/papa-la. distri­

bución segara  y lo  suficientem ente rá p id a  y reg u la r 

sobre toda l a  . s u p e rfic ie  de n iv e l ,  <30n e l l o  se con** 

dación a la  masa ya fundida cada yes mayores ca n ti*  

i.rdetoalop/oobrante, .que retrasaban  elrd u reo.d e

rilo  - t/ llt llr r i
;t/lgy/r'y)



la  3olidiíicJ.aidn*. Además est^s cantidades.-.de...-calbr^ 

sobrante no se conduelan uniformomente a toda la  gá*

sn'-fundida, sino, en  L.uqror/medida a .leim aca s itu ad a 

en la s  inm ediaciones de la  pared de c u b ie rta , de ga­

nara que a l l í ' '  la / '8olidificaoiándquedn<l#"retr.'asada con 

resp ecto  a l a  que te n ia  la g a r  en d e sp u n ta s  aas ale-.

' .Bn.caribíp, si e l metal se la ja fln irtlas - 

ta el nivel por medio do una canal o pitón de bebe­

dero, se le puede dejar flu ir en cualquier panto que 

se quiera de la  extensa superficie'.del .nivel, 7 ade­

más durante la. .fundición se puede .ir.,con. la  ¿eaambo- 

eadura_del bebedero de un..punte a otro* fo r  .consi-. 

..guíente no. hay. que,.contar con que el ¡setal quauflu^e 

se ha de distribuir por toda la  superficie del nivel 

desde el punto de la  miaña le que se trate en cada 

caso. . Por e l contraría^ so puede mantener la  tem- . 

peratura de paso tan baja sobre el punto de so lid ifi­

cación, que se hace posible incluso una distribución 

en un parcial mas .o menos grande , de la super-

f ia íe -d e l 'n iv e l,  y luego comienza enseguida e l,pro­

ceso de' la so lid ificac ión ,

iTrabándoae de ¡metalen como úl aluminio, que 

a consecuencia de su gran conductibilidad térmica se ' 

s o lid if ic a  con re la t iva  rapidez., y cayo periodo de 

so lid ifica c ión  debe acortarse en lo  posible, debían- 

do adonis tenderse a mantenerlo igual en tan alto gra­

do, para que puedan producirse las Aseadas, prqpieda-



des y.apa'lájmayor uniformidad posible en.todos los 

p u n to s,'to d o  lo  dicho es de im portancia decisiva, 

.Hasta quó punto o s  do. im portancia e l  po- 

' der h a c e r ,.a flu ir  e l  metal a ca la  pup^o.del nivel qoe 

se desee, p u ed e.verse .ya  por e l  hecho ..de que al.fun­

dir barras t e  alum inio, se forman.en '.la  masa ya fun­

dida depresiones en forma:de embudo,, la s  llam ad as'gri#  

tas,:., q̂ueb en el.p roced im ien to  con lo s  c o q u in a s  actua­

le s  no se p o d ía n .lle n a r , s in  otros desventabas, tan 

rápidamente corno ge producíany f o r  .tanto, .era'.me^. 

n-estar l le n a r la s  posteriorm ente, .perc/entonses, a po­

sar de todos lo s  cuidados, l^s g r ie ta s  formadas sea

.conocían siempre- en la e stru ctu ra  y  se manifes taban .
*  u

en una distinta conducta posterior, y estaá diferen­

cias no podían evitarse* En cambio en el procedi­

miento con la caquilia.del inventó, y utilizandouna 

canal o pitón de bebedero, puede, a pesar de la tem­

peratura de paso mas baja posible, evitarse prácti­

camente por completo la  formación de grietas e inclu­

so se puedo hacer pasar el metal líquido sin obstácu­

lo oh todo tiempo a llí  donde es mas necesario en ca­

da momento, y la  cantidad de paso en la unidad da 

tiempo se puede mantener todo lo. grande que se quie­

ra, sin tener que renunciar al reposo completo del pa­

so, o bienp cono en la  disposición de la artesa de 

bebedero en la. pare A ascendente, sinponer en pe li­

gro,la uniformidad.de la  duración de,la solidificación 

dentro de toda la pieza,
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¡jba cantidad -le paro por unidad de tiempo, 

puede mantenerle todo lo  grande que se quiera dentro 

de ámpdios limites, , sin que haya que auncntcr la ve­

lo cid ad  de c o rrie n te  n i q u ita r .co n  e l l o . a l  paso el- 

raposo n ecesario , maateniondo oorrespondientá^eata 

grande la sección de la c o rr ie n te , en ven de aumentar 

la pendiente dentro de la  canal, l a ípendiente den­

tro de la canal debe¿ permanecer coryespondientemen- 

te pequeña, In clu so .p ara  górantiEar un paso suficien­

temente reposado, y,.en- ningún caso d e le -re ta s a r  un.a 

' andida máxima reducida. Adunas de. asegurar @1 com­

p leto -rep o so  dentro de la masa.ya fundida evitando 

e l  movimiento do la  cu b ie rta  Con. r especto a la  coqui­

n a , obra ventaja da la  distoa^oión del invento os 

que perm ite, con una a ltu ra  ¿a ca íd a/to d a lo/pequa-; 

da que so q u ie r a , .desde-.la.can al de bebedero a l n i-  ' 

Vel, una pendiente tódp lo  pequeña q u e so  quiera den­

tro  de la  ca n a l, .

' - La can tidad  de ,paso por. unidad de tiempo - 

podría tsn bián  mantenerse lo  alta,, que.,..:'se'quiera (lis-., 

poniendo no so lo  una can al de bebedero, sino varias - ' 

que se l le v a r ía n / a  la ,c p q u il la  por e l  mismo o r i f i c i o  

. la te r a l  o por varios!,, por cjemplo^dos -en/lados opnes  ̂

tes-*.

Bn e l  d ibujo ge yepyesenta^U na.inatolaciA a 

seg in  e l  invento en ijna de la s ; fo r m a s .^  ejecución, 

ya.mencionadas por v ía  de .ejemplop

. La.figura. !..e s ,a r u  . !!.

— 13 *
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La figura 2 es una vista 3o frente! 

La^figara/3v^s un alsado en,escala aumâ v

tada;

La figura 4 es ah detnlle'.*^. ...I .

1 e.s.l.a p la ca  de -soporte.. .que ,,so stie n e -to - - 

do e l  d isp o sitiv o * -  La o o q u illa '4 .se-Q R o aeh tfa  entra 

la s  parteo v e r t ic a le s  del,yugo 12, e n c u y a p a r t e  trans 

v e rsa l su p erior e s tá  e l  vástago 14 que s o s t ie n e ,e l  

volante 13, que 'encaja en l a  c o q a il la  4, de manera, 

que ástc  es.m ovible h a cia  a rr ib a  y  h a c ia  abajo L a - .  

'C Íe n d O ;g ira rle !.v o la n te  1$ en tre la s  p a rte s  v e r t ic a -  : 

le s id e .l yago 12 *

L a .ooqailla 4 tiene ana abertura lateral 

que y a 'desde e l  fondo en toda la  altura, y encime del 

fondo es por tanto de tora a, de herradura, en.-su.aec- . 

cíón horisontali

.Delante de la. abertura lo n g itu d in a l .6 van 

dispuestos, en un b astid o r .f i jo  17 dos p aresld e rúe- 

,.das,de cadena I Q .y .l^ ..q ie  g ira n  s u e lta s , y  sobra la s  

:e.uai#s oórrelun a cadena s in  f in  20. cuyOs eslabones, 

o sea la s  p la ca sld e  cierro 22,.. e stá n  a rtic u la d a s  en-, 

tru  si por medio de pernos 21*

.Las placas, de,c ie r r e  22 s irv e n , al mover­

se hacia abajo la  coquilla.4, p ara  cubrir su abertu­

ra longitudinal 6.de abajo arriba progresivamente y 

sin movimiento relativo con respecto a ella* Para 

ello van dispuestos lateralmente per" debajo, en la 

coquilla 4 (figura 4), ganchos de levas 23 que por

** 14 -



arriba pandea anaajar sobre un par de pernos articu­

lados alargados* 21a de la cadena ÍO, con lo cual el 

movimiento de la coquilla 4 se transmite a la  cade­

na 20 coa las hendeduras de cierre 22*

El dispositivo 8; compuesto de rodillos y 

resortes, sirve para apretar la  coquilla 4 contra las 

placas de cierre 22*

; El fuño ionamiento de 1 dísp ositlvo e s e l  qgae

signe;

ondrcmos que la  enanilla* agn vacia, se 

encuentra en su posición superior* la  abertura 6 

estd cubierta por la placa superior de cierre 22 de 

la cadena 20, que ya se encuentra en plano vertical,

y las levas 23 encajan sobre loa pernos alarga&bs 2la.

bien: s i la coquilla 4 durante.la fundición se 

baja gradualmente haciendo girar el volante 1$,. las 

levas 23 arrastran consigo hacia abajo la  cadena 20*

de manera que una placa de cierre 22 jotras otra, l ie "  

gan a la  posición de cierre en la  coquilla o en otros 

términos la  abertura longitudinal 6, cubierta progre­

sivamente de abajo arriba, forma gon 31 un molde de 

fundición cerrado alrededor de profundidad creciente* 

las placas 22, cuando han llegado a su posición de 

cierre en la coquilla 4, no realizan ya ningún movi- 

mídalo con respecto a la misma y a la  masa yap. fun­

dida.

; La placa 22 que siga aa cada caso llegará^ 

a La posición de cierre poco antas que el nivel ore*



siente en el plano de la altura del canto superior 

llegue a la plaoa de cierre inferior siguiente 22* - 

Si Id coquiHa 4 se llena y por tanto ha llegado com­

pletamente abajo, se puede; para la fundición siguien­

te, hacer girar solo la cadena 20 por medio de una 

ma&ivela encajada en el cuadrado 24, en tal medida 

que los pernos alargados 21a vuelvan a la posición 

de partida*

Los e je s  da la s  articulaciones que unen en-* 

tro si las placas de eierre 22 (eje de los pernos 21) 

van dispuestos adecuadamente de manera que están en 

los planos de las superficies de cubierta de las pla­

cas de cierre 22 vueltas hacia la coquilla 4, o bien 

muy cerca de dichos planos* Claro que entonces las 

superficies de los cantos de choque de las placas de 

oierre 22 deben separarse en ángulo hacia atrás, pa­

ra que por una parto las superficies de cubierta se 

adapten entre sí directamente y por otra parte las 

placas puedan rcaliaar los movimiento- nrtioulato- 

rios hacia atrás sobre los rodillos 18 y 19* .Asi 

se consigue que las superficies de cubierta de las 

placas de cierre 22ao se separen tampoco entre si 

entre las flexiones en torno de los rodillos 18, ip, 

y por el contrario ofrezcan una superficie de pared 

cerrada incluso antes de llegar a la posición de 

cierre*



Los paptos de invencidn propia* no naeva,

pero aó esta&Lee&da, practicada. a i aivpLgpda.ea Be** 

43$ yaga* que se presentan para que sean objeto de esta

Patente de IntrodMgciéa por PI8R años* son los s i-

' gd&mtewr

1* -  Un dispositivo para fundir barres de 

aluminio y metales similares, empleando una apqpi- 

430 l ia  con ana abortara longitudinal lateral, qpe se

cabré por un cierre correspondiendo a la  sg&ida del 

&&yel del metal vertido por e lla ; caraeterisada par* - 

que la cubierta está asegurada contra el movimiento 

oon respecto a la c o l i l la *  para lo onal* para ver- 

43$ te,r el .metal en la  coquilla ge dispone una canal de

bebedero, que se extiendo a lo largo de la abertura 

longitudinal lateral*

2e -  Un dispositivo segdn se reivindica 

en el is*, o.aracyeri#e4o porque la  cubierta

440 consiste en una cinta (22) flexible en torno de ejes

den preferencia horizontales (21), y cuya parte que 

cubre en cada caso la abertura (6) está asegurada 

Contra el movimiento con respecto a la coquilla, pe­

ro por lo demás se mantiene apartada de di.

44$ 39 -  Un dispositivo seg&nsa reivindica

en los puntos IB y pe., en el cual la cinta que forma

* 17
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l a  cu b ie rta  consta de p a rte s  anidas entre s í  en for­

ma a rtic u la d a ; ca ra cte riza d o  porque los ejes de a r t i ­

cu la c ió n  (21) de la s  p ico a s (22) están  en e l plano 

de dichas p a rte s  (22) vu elto  h acia  la. abertura de la  

c o q u illa  (6) .

42 -  U n .d isp o s itiv o  segdn se re iv in d ic a  en 

lo s  puntos 1 2 ., 2S. o 32.; en e l  cu al l a  c o q u illa  es 

.movida hacia abajo dudante la  fundición; c a r a c t e r i­

zado porque la  co ^ u ilh . (4) e s tá  p ro v is ta  de lavas 

(23) que a l  moverse la  c o q u illa  (4) a rra stra n  en for­

ma obligada l a  c u b ie rta  o c in ta  (22)+

52 -  Un d is p o s it iv o  segdn se  r e iv in d ic a  en 

e l  punto 1 2 ., ca ra cteriza d o  porque la  cu b ierta  se com­

pone de d iv e rsa s  p a rtes  de poca a ltu r a , que durante 

e l  proceso de la  fun dición  se van montando en la  pa­

red  d el molde progresivam ente de abajo arrib a  a lo  

largo  do la  abertura l a t e r a l .

*62 - Un d is p o s itiv o  segdn se re iv in d ic a  en

los puntos 19 

tie n e  v a r ia s ,

a c a ra cte riza d o  porque la  c o q u illa

por ejemplo, dos, aberturas la te r a le s

que pueden ta p a r s e ,-y  d isp u estas en lados opuestos, 

y para cada abertura tien e  ana canal de bebedero.

72 - U n 'd isp o s itiv o  para fundir barras de

io y m etales anál.OgOS.

. Tal y conos 0 lia In s c r ito on

da, recl­mentado en e l u.e_

'* 2ines que ce han cap *

const. Y

- ' r' UJaH so la  car ¿í $
2 O C T .m

r+ A-
Atberto de Ltzaburu
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